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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Verschliefien von Kunststoffbehaltern mit einem r*^ 
Au5giefischnabel, bei der eine Fordereinrichtiing zum Transport der iBehalter von einer ersten ru einer zweiten 
und von dieser zu einer dritten Station vorgeseben ist, wobei die BehSlter bei der . ersten Station auf die 
Fordereinrichtung geladen werden uhd bei der zweiten Station jeder Behalter im Bereich eines AusgieBschnabels 
5 nuttels wenigstens eines Paares von Klemmbacken festklemmbar ist, iriit einem in der zweiten Station 
angeordneten Heizelement, welches zwischen einer ersten Stellung, in der es sich fiber den OBerkanteii des 
Ausgiefischnabels eines Behalters befindet imd einer zweiten^ Stellung, in der es an den Oberkanten anjiegt imd 
diese verschweifit werden bewegbar ist, wobei ein weiteres Paar Klemmbacken an der dritten Stiitioh vorgesehen 
ist und zwischen diesen die verschweifiten Oberkanten des AusgieBschnabels* zusammenprefibar sind. ' 
10 Aus der deutschen ' Patentschrift Nr. 872400 ist ein Verfahren zuin Hersteilen eines flussigkeitsdichten 

.Beutels aus einem schlauchformigen Ende einer thermoplastischen Kunst'stofjfolie bekanntgewbrden, bei dem das 
aneinandergelegte Ende der schlauchformigen Folie von der Stirriseite her e^armt und' zum Schmelzen'gebracht 
wird, worauf die noch plastische Naht durch kalte Backen zusanimengepreBt wird. 

Herkommliche Plastikbehalter der eingangs urarisseneri Art haben einen AusgieB-Schnabel in Form einer 
15 Rohre mit kreisformigem, rechteckigem, quadratischem oder* ahnlich gestaltetem Querschnitt. Das Schweifien 
eines derartigen Behalters bietet, 'wenn iiberhaupt, niir wenig' Schwierigkeiten, zumal nur zwei Materialschichten 
miteinander Verschweifit werden mussen. Das ubliche Verfahren zum Schweifien derartiger Behalter besteht 
einfach darin, deh - Ausgiefischnabel zwischen zwei beheizte Backen einzuklemmen, welche den Kunststoff 
teilweise zum Schmelzen bringen, so' dafi sich die beiden • zusammenliegenden Kan ten des Kimststoffes 
20 miteinander verbinden. * * - . 

Eine neuere Entwicklung auf dem Gebiete der Kunststbffbehalter stellen die Behalter mit dachformigem 
Verschlufi dar. Bei einem derartigen Behalter konnen niindesteni' vier Kunststoff schichten (statt zwei, wie bei 
den iiblichen Behaltern) miteinander verschweifit werden. Versucht man, auf ubliche Weise zu schweifien, d.h. 
durch eine seitliche Zufuhr von "Hitze und. ein Beaufschlagen mit Druck,' dann* wird sich unweigerlich eine' 
25 uiibefriedigende Schweifiung ergeben, insofern als entweder eiiiige Schichten sich nicht verbunden haben oder die 
aufieren Schichten zur Ganze abgeschmolzen sind. 

Ziel der Erfindung ist die Schaffung einer Vorrichtung zum VerschheBen von Kunststoffbehaltern mit 
einem Ausgiefischnabel, bei der diese Nachteile vermieden sind urid welche auf einfach e Art ein rasches, sicheres 
und volist an diges Verschliefien der Behalter gewahrleistet. ' ' ' - . ' 

30 Dies wird erfindungsgemafi dadurch erreicht, dafi wenigstens eiri weiteres Heizelement in der zweiten 

Station angeordnet ist, welches in Transportrichtung der Fordereinrichtung dem erstgenannten Heizelement 
nachgereiht ist und die Heizzone eines jeden der in Transportrichtung der Fordereinrichtung folgenden 
Heizelement e in eine gegenuber der Heizzone des vorhergehenden Heizelementes der Fordereinrichtung 
naherliegende Stellung bewegbar ist und die Fordereinrichtung zum aufeinanderfolgenden kurzzeitigen Anhalten 
35 eines jeden Behalters unterhalb jeweils eines Heizelementes ahtreibbar ist. 

Durch die besondere Anordnung der Heizelemente und den intermittierenden Antrieb der 
Fordereinrichtung bei der erfindungsgemafien Vorrichtung ist es moglich, mehrere Miaterialschichten eines 
Kunststoffbehalters im Bereich des Ausgiefischnabels in aufeinanderfolgenden Arbeitsgangen rasch und " 
vollstandig zu verschweifie'n. 

40 Vorzugs weise sind die Heizelemente hintereinander auf einem Tragkorper angeordnet, wobei der Ab stand 

der Schweififlache der Heizzone eines jeden in TransportricKtiirig der Fordereinrichtung folgenden Heizelementes 
von dem Tragkorper grofier als der des vorhergehenden Heizelementes bemessen bt und der Tragkorper 
gemeinsam mit den Heizelement en in die bzw. von der Schweifilage bewegbar ist, 

Gemafi einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist wenigstens ein Heizelement an seiner Schweififlache im 
45 Bereich seiner Heizzone mit einem gezahnt en Prof il verseh en. - 

Die Erfindung ist an Hand der Zeichnungen, die eine beispiels weise Ausfiihrung veranschaxilichen, 
nachfolgend. naher erlautert. In den Zeichnungen zeigt Fig.l eine ' Seitenansicht* der erfindimgsgemafien 
Vorrichtung, Fig. 2 einen vergrofierteii Seitenrifi der ersten ' xmd zweiten Station der Vorrichtung, Fig,3 die ' 
letztgenannten in isometrischer Darstelluhg, noch starker' vergroBert, Fig .4 einen Grundrifi der Klemmbacken, die 
50 zum Festklemmen wahrend des Aufheizens dienen, und Fig.5 einen Seitenrifi der Klemmbacken, die zum 

Nacharb eit en der verschweifiten oberen Kant en dienen. . ' 

Wie in Fig.l ersichthch, umfafit eine- Fordereinrichtung ein Gestell 11 , auf dem' ein ehdloses 

Forderband 10 lauft. Das Forderband ist • mit einer Vielzahl' von Aufnahmestutzen -—12 versehen, 

deren jeder einen zu schweifienden Behalter 13 aufnehmen kann. - 

'55 Die Behalter —^13 werden in die Aufnahmestutzen -^12 am'Anfang' 14— — der Forderbahn des 

Forderbandes —10—^ aufgebracht, yon wo. sie zum Forderbahnende — 15 in intermittierendem Vorschub 

befordert werden. . . 

Zunachst . werden die: Behalter zu einer Fiillstation ' -^16"^- befordert. Hier werden sie mit der 
vorgesehenen FiilMussigkeit, z.B. Milch, gefiiUt. ' AnschUefiend'^ wird'' der dachformige Verschlufi, der den 
60 eingefalteten Ausgiefischnabel enthalt, zur Vorbereitung des ScKweifiens vorgefaltet. 
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Das SdbweiBen erfolgt an der zweiten Station oder Schiweifistation — 17 — , vgL Fig.2 und 3. 

Der eines Behalters durch die Schweifistation ist im folgenden naher besehrieben. 

Bdm Eintritt des gefullten und vorgefalteten Behalters in die Station gelangt der Bebalter im Bereich seines 
Ausgieflsclinabek. zwischen zwei zunachst noch offene Greifbacken ——18-; — , deren GreiHlacKen gerieft sein 
5 konnen, Bei jeder Rubepause in der intermittierenden F6rderband-Bew^;ung scbliefien sicb die Greifbacken 
— 18— und.klemmen den Au^eBschnabel des Behalters rwischen sich zusammen. AnschlieSend ofEinen sie 
sdch wieder, und das Fordertand bewegt sich um einen Schiitt weiter. 

Der Behalter gelangt dann unmittelbar unter das erste von vier Heizelementen 19 bis 22 , die an der 

Unterseite eines Tragkorpers — 23 hintereinander angeordnet sind. Wahrend des voriibergehenden Stillstandes 

10^ des Behalters unter dem Heizelement — :19 schlieBen sich die Backen 18— ^ neuerlich lind klemmen den 

Ausgiefischnabel zusammen. Unmittelbar darauf senkt sich der.Tragkorper —23 — herab, imd das Heizelement 
19 wird auf die Oberkanten des Au^efischnabels ai^fgesetzt. 

Das hat zur Folge, daB die Oberkanten schmelzeh,- so daB die Oberkanten aUer Materialschichten, die den 

Ausgiefischnabel bilden, zu einer Masse zusammenfliefien. I>ie Unterflachen der Heizelemente 19 bis 22 ^ 

15 sind vorzugsweise gezahnt, um die Schmelzwirkimg zu erhohen. Ferner werden die, Heizelemente vorzugsweise 
auf eine Temperatur erhitzt, die fiber dem Schmelzpunkt des Kunststoffes liegt, aus dem die Behalter gefertigt 
sind, Bei Polyathylen hoher Dichte kann die Temperatur der Heizelemente zwischen 250 und 306°C Kegen. ' 

Unmittelbar vor dem nachsten Weiterriicken des Forderbandes offnen sich die Backen 18 wieder, ^ 

und der Tragkorper 23 hebt das Heizelement 19 von den Kanten des Au^eBschnabels ab. Darauf. 

20- bewegt sich der Behalter weiter, bis er sich unter dem zweiten Heizelement —20 befindet. Wahrend des . ^ 

Stillstandes scbliefien sich die Backen — rl8 wieder, imd der Tragkorper 23 senkt sich nach unten, um 

das Heizelement — 20 — auf die bereits veVschraokenen Kanten des Ausgiefischnabels aufzusetzen. Das zweite 

Heizelement -^20 steht gemafi den Fig. 2 imd 3 gegenuber dem ersten Element - — 19 ein wenig weiter - 

nach imten vor, ebenso das dritte gegenuber dem zweiten imd. das vierte gegenuber dem dritten.,Auf diese Weise _ 
25 dringt init dem Fortschreiten des Behalters die Schmelzzone tiefer und tiefer in die Rander des Au^efischnabels 
ein. 

Schliefilich bilden die Oberkanten des Ausgiefischnabels beim Verlassen des vierten Heizelementes 22-= — • (f*^ 

eine einzige homogene Kunststoffmasse. Anschliefiend gelangt der Behalter in den Bereich eines zweiten ii''^ 
Klemmbackenpaares —24 in einer dritten Station 28 . Wahrend des Stillstandes des Behalters an dieser- 

30 Stelle scbliefien sich die Backen —24—— und driicken die geschmolzene Masse an den Kanten des 
Ausgiefischnabels flach: Gleichzeitig wird die oberste Kante uberarbeitet, damit sie ein gefalliges Aussehen 
gewinnt. Hiefur gibt es. mehrere Moglichkeiten, von denen eine in den Fig.3 und 5 dargestellt ist. Die Kante des 

Ausgiefischnabels tritt in die Offnung 25 zwischen den beiden Backen 24 ein, und, wenn diese sich 

scbliefien, wird die oberste Kante von der horizontalen Flache 26 der linken Backe 24— 

35 glattgearbeitet. . • ^ 

Die Backen — 24 sind. vorzugsweise durch Kuhlwasserkanale 27 — - gekublt. . 

Um das Glatten der verschmokenen Kante des Ausgiefisdinabels zu erleichtern — besonders wenn die 
Kante von mehr als vier Materialschichten gebildet wird — kann an einer der Backenflachen ein Streifen 
nachgiebigen Materials, wie z.B. Gummi, vorgesehen werden. ; ^ • 
40 Die Abschlufibehandlung veryoUstandigt die Verschweifiixng, und damit ist . der Behalter fertig fiir 

Verpackung und Versand. • . _ . / 
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1. Vorrichtung zum Verschliefien von Kunststpffbehaltern mit einem Ausgiefischnabel, bei der eine 
Fordereinrichtung zum Transport der Behalter von einer ersten, zu. einer zweiten und von dieser zu einer dritten 
Station vorgesehen ist,. wobci. die Behalter bei der ersten Station auf die Fordereinrichtung geladen werden und 
bei der zweiten Station jeder Behalter im Bereich seines .Ausgiefischnabels mittels wenigstens eines Paares von 

50 Klemmbacken festklemmbar ist, mit einem in der zweite n Station angenr dneten Heizelement, w elches zwischen* 
einer ersten Stellung, in der es sich fiber den Oberkanten des Aiisgiefischnabels eines Behalters befindet und einer 
zweiten Stellung, in der es an den Oberkanten anlicgt ,,und. diese verschweifit werden bewegbar ist, wbbei ein 
weiteres Paax Klemmbacken an der dritten Station vorgesehea- ist und zwischen diesen die verschweifiten 
Oberkanten des Ausgiefischnabels zusammenprefibar sind, d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , dafi wenigstens 

55 ein weiteres Heizelement (20 — 22) in der zweiten Station, angeord net ist, welches in . Transportrichtung der 
Fordereinrichtung (10, 11, 1 2) dem erstgenannten Heizelement (19) nachgereiht ist u nd die Heizzone eines jeden 
der in Transportrichtung der Fordereinrichtung folgenden, Heizelemente in eine gegenfiber - der Heizzone des 
vorhergehendcn . Heizelementes der Fordereinrichtixng , , naherliegende Stellung bewegbar - ist und die 
Fordereinrichtung zum aufeinanderfolgenden kurzzeitigen^Anhalten eines jeden Behalters (13) unterhalb jeweils 

60 eines Heizelementes antreibbar ist. 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g e k c n n z e i c li n e t , daB die Heizelemente (19-22) 
hintereinander auf einem Tragkorper (23) angeordnet sind. wobei der Abstand der SchweiBflache der Heizzone 
eines jeden in Transportrichtung der Fordereinrichtung folgenden Heizelementes von dem Tragkorper groBer als 
der des vorhergehenden Heizelementes bemessen ist und der Tragkorper gemeinsam mit den Heizelementen in 
die bzw. von der SchweiBlage bewegbar ist, 

3.. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daB wenigstens ein 
Heizelement (19 - 22) an seiner SchweiBflache im Bereich seiner Heizzone mit einem gezahnten Profil versehen 
ist. 



(Hiezu 2 Blatt Zeichnungen) 
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